
T>|^ <r P WELTORGANISATTON FOR GETSTIGES EIGENTUM 

A V/ A Internationales Biiro 

INTERNATIONALE ANMELDUNG VEROFFENTLICHT NACH DEM VERTRAG tJBER DIE 
INTERNATIONALE ZUSAMMENARBEIT AUF DEM GEBEET PES PATENTWESENS (PCT) 



(51) Internationale Patentklassifikation 7 
B23K 37/04, 26/00, 15/00 



Al 



(11) Internationale Veroffentlichungsnummer: WO 00/53366 

14. September 2000 (14.09.00) 



(43) Internationales 

Veroffentlichungsdaturn 



(21) Internationales Aktenzeichen: PCT/CHOQ/00086 

(22) Internationales Anmeldedatum: 15. Februar 2000 (15.02.00) 



(30) Prioritatsdaten: 
423/99 



8. Marz 1999 (08.03.99) 



CH 



(71) Anmelder (fur alle Bestimmungsstaaten ausser US): ELPA- 

TRONIC AG [CH/CH]; Industriestrasse 35, CH-8962 
Bergdietikon (CH). 

(72) Erfinder; und 

(75) Erfinder/Anmelder (nurfur US): BUCHER, Romeo [CH/CH]; 
Verenahof 103a, CH-^8236 Btittenhardt (CH). KAEGI, 
Bruno [CH/CH]; Dorfstrasse 4, CH-8608 Bubikon (CH). 

(74) Gemeinsamer Vertreter: ELPATRONIC AG; Industriestrasse 
35, CH-8962 Bergdietikon (CH). 



(81) Bestimmungsstaaten: AL, AM, AT, AU, AZ, BA, BB, BG, 
BR, BY, CA, CH, CN, CU, CZ, DE, DK, EE, ES, FI, GB, 
GE, GH. GM, HR, HU, ID, IL, IS, JP, KE, KG, KP, KR, 
KZ, LC, LK, LR„ LS t LT, LU, LV, MD, MG, MK, MN, 
MW, MX, NO, NZ, PL, PT, RO, RU, SD, SE, SG, SI, SK, 
SL, TJ, TM, TR, TT, UA, UG, US, UZ, VN, YU, ZW, 
europaisches Patent (AT, BE, CH, CY, DE, DK, ES, FI, 
FR, GB, GR, IE, IT, LU, MC, NL. PT, SE). 



Veroffentlicht 

Mit internationalem Recherchehbericht 



(54) Title: METHOD AND DEVICE FOR WELDING SHEETS 

(54) Bczcichnung: VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUM SCHWEISSEN VON BLECHEN 




(57) Abstract 

During the welding of tailored blanks, the edges (2*, 3') of the sheets (2/ 3) are detected in the welding device (1) by sensing elements 
(6, 7), One of the edges is designated a reference edge and the other is adapted to this reference edge using a machining device (10). The 
sheets are then aligned with their edges and welded using a laser beam (5). This provides a simple means of obtaining an allowable gap 
value for the welding. 
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(57) Zusammenfassung 

Beim Schweissen von tailored blanks werden die Kanten (2\ 3*) der Bleche (2, 3) in der Schweissvorrichtung (1) durch Fuhler (6, 
7) erfasst Eine der Kanten wird als Referenzkante bestimmt und die andere Kante wird durch eine Bearbeitungseinrichtung (10) an die 
Referenzkante angepasst. Danach werden die Bleche mit ihren Kanten zusammengefuhrt und mittels eines Laserstrahls (5) verschweisst. 
Auf diese Weise wird auf einfache Art ein zulassiges Spaltmass fur die Verschweissung erzielt. 
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Verf ahren und Vorrichtung ztim 
Schweissen von Blechen 



5 Die Erfindung betrifft eih Verfahren gemass 

Oberbegriff des Anspruchs 1. Ferner betrifft die- 
Erfindung eine Vorrichtung gemass Anspruch 6. 

Es ist bekannt, aus Blechen mit in der Regel 
unterschiedlichen Eigenschaf ten (z.B. Dicke, Material) 

10 sogenannte tailored blanks zu schweissen, welche 

anschliessend zu einem Formkorper verformt werden. Solche 
Formkorper werden z.B. in der Automobilindustrie 
verwendet. Die Schweissung der tailored blanks erfolgt 
z.B. mittels Laser- oder Elektronenstrahlschweissung . Bei 

15 der Lasers trahlschweis sung ist es zur Erzielung einer 
qualitativ einwandf reien, zur spateren Umformung 
geeig'neten Schweissnaht erf o^derlich, dass die mit ihiren 
Kanteh stumpf arieinanderliegenden Bl^che ein sehr; 
geringes Spaltmass zwischen sich aufweisen, welches z.B. 

20 0,08 mm hicht uberschreiten sollte, um. mit einem 
• f okussierten Laserstrahl von 0 , 2 mm Durchinesser 
einwandfrei schweissen , zu konnen. Beim Schneiden mittels 
Scheren oder beim Stanzen der einzelnen Blechteile 
Blechteile konnen indes Fehler auftreten und/oder Bleche 

25 konnen sich aufgrund von inneren Spannungenverf ormen, was 
das Einhalten eines Spaltmasses von 0,08 mm zwischen den 
Blechen verhindert. Ein Nacharbeiten der Kanten aller 
Bleche. bei deren Herstellung ist aufwendig. Ebenso ist es 
aus Platz- und Handlingsgruhden unerwunscht, .separate 

30 Bearbeitungsstationen vor der Schweisseinrichtung 
anordrien zu mussen. Der Erfindung liegt deshalb die 
Aufgabe zugrunde, ein Schweissverf ahren bzw. eine 
Schweissvorrichtung fiir tailored blanks zu schaffen, 
welche eine einwandf reie -Schweissung ohne die gehannten 

35 Nachteile ermoglichen. 

Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren bzw. 
bei einer Vorrichtung der eingangs genannten Art durch 
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die kennzeichnenden Merkmale des Anspruchs 1 bzw. des 
Anspruchs 6 gelost. 

Dadurch, dass der Kantenverlauf beider Bleche 
erfasst wird und eine der Kanten als Ref erenzkante 
5 ausgewahlt wird, muss nur eine der Kanten bearbeitet 
werden, wobei die Steuereinrichtung die dominierende 
Kante bzw. Ref erenzkante so auswahlen kann, dass der 
Bearbeitungsaufwand moglichst gering wird.' Es ergibt'sich 
somit eine Paarung der Bleche in der Schweissmaschine, so 
10 dass keine separate Bearbeitungsstation benotigt wird. 

Bei einer bevorzugten Ausf uhrungs form wird 
die Paarung nicht ausgefuhrt, wenn der Kantenverlauf der 
beiden Bleche so verschieden ist', dass sich ein zu hoher 
Bearbeitungsaufwand ergeben wurde . In diesem Fall wird 
15. das eine Blech ausgeschieden und durch ein anderes Blech 
ersetzt. Das ausgeschiedene Blech kann - je nach seinem 
Kantenverlauf - ganz aus dem Produktionsprozess genommen 
werden Oder zuruck zu einem Blechstapel gefuhrt werden, 
von welchem es spater zusammen mit einem anderen Blech 
20 erneut der Schweissmaschine zugef lihrt wird. 

Im folgenden werden Ausf uhrungsbeispiele der 
Erfindung anhand der Figuren naher erlautert. Dabei zeigt 
die Figur grob schematisch eine Schweissvorrichtuhg zur 
Durchfuhrung des Verfahrens. 
25 Die Figur zeigt grob schematisch eine 

Schweissvorrichtung 1, in welcher zwei Bleche 2 und 3 
angeordnet sind, welche mittels eines Laserstrahls 5 
miteinander verschweisst werden sollen. In den gezeigten 
Stellung sind die Bleche vor Eintritt in die Schweisszone 
30 mit ihren zu verschweissenden Kanten 2 1 und 3 1 

voneinander beabstandet gehalten. Die Bleche liegen dabei 
auf einer nicht dargestellten Fordereinrichtung auf , 
mittels welcher sie in Richtung A durch die Schweisszone 
hindurch verfahren werden konnen. Seitlich sind die 
35 Bleche durch Fuhrungen 11 gehalten. In der gezeigten 
beabstandeten Stellung kann jede Blechkante 2 1 und 3* 
durch einen Messfiihler 6 bzw. 7 abgefahren werden, um den 
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genauen Verlauf der jeweiligen Kante zu erfas.sen. 
Anstelle zweier Messfuhler konnte auch nur ein Messfuhler 
vorgesehen sein, welcher nacheinander zunachst die eine 
und danach die andere Kante abtastet. Anstelle eines 

5 mechanischen Abtastf uhlers konnte auch eine optische oder 
auf einem anderen Messprinzip beruhende Kantenverlauf s- 
detektion vorgesehen sein. Die Ftihler 6 bzw. 7 werden 
durch nicht weiter dargestellte Bewegungsmittel der 
jeweiligen Kante entlang gefuhrt und melden deren Verlauf 

10 an eine Steuereinrichtung 9. In dieser v/ird der genaue 

Verlauf beider Kanten erfasst und miteinander verglichen. 
Aus dem Kantenverlauf kann die Steuereinrichtung 9 
bestimmen, ob das maximal zulassige Spaltmass eingehalten 
wird, wenn die Kanten zur Schweissung ane inander anl i egen . 

15 1st dies der Fall, so konnen die beiden Bleche olirie 

weitere Nachbearbeitungsmassnahmen durch die Fiihrungen 11 
zusammengepresst werden, welche sich dabei in Richtung 
der Pfeile B bewegen, und die beiden Bleche werden in 
dieser aneinanderliegenden Stellung in Richtung des 

20 Pf eiles A bewegt und unter dem von oben oder von unten 
auf den Spalt auf tref f enden Laserstrahl 5 verschweisst. 
Sofern die Kanten 2' und 3* nicht linear verlauf eri, wie 
dies in der Figiir dargestellt ist, wird der Laserstrahl 5 
durch Verschiebung in Richtung des Pfeiles C dem Spalt 

25 nachgefuhrt. Dabei kann die Steuereinrichtung fur den 

Laserstrahl 5, welche ebenf alls von der Steuereinrichtung 
9 gebildet sein kann oder von einer separaten 
Steuereinrichtung, welche mit der Steuereinrichtung 9 
verbunden ist, auf den mittels der Messfuhler erfassten 

30 Kantenverlauf zuruckgreif en, urn den Laserstrahl 5 zu 

steuern. Diese Steuerung aufgrund des effektiven Kanten- 
bzw. Spaltverlauf s kann die bisher iibliche optische 
Spalterf assung ersetzen oder erganzen. 

v Wenn die Steuereinrichtung 9 bei der 

35 Kantenerf assung indes feststellt, dass die Kanten 2 1 und 
3 ' in ihrer bestehenden. Form nicht so zusammengef ugt 
werden konnen, dass das maximale zulassige Spaltmass 



WO 00/53366 



4 



PCT/CH00/00086 



eingehalten werden kann, so bestimmt die 
Steuereinrichtung 9 eine der Kanten als dominierende 
Kante bzw. als Referenzkante und steuert die Anpassung 
der anderen Kante durch ein Bearbeitungswerkzeug 10 
5 derart, dass diese an die Referenzkante angepasst wird. 
Die Referenzkante wird - dabei derart ausgewahlt, dass sich 
fur die andere Kante eine moglichst geringe Bearbeitung 
ergibt. Als Bearbeitungswerkzeug kann z.B. eine Rolle 10 
vorgesehen sein, welche die zu bearbeitende Kante drtickt, 

10 so dass diese dem Druck nachgibt und entsprechend 

verformt wird. Das Bearbeitungswerkzeug 10 kann dabei mit 
wechselndem Druck auf die Kante entlang dieser verschoben 
werden. Die entsprechende mechanische/ pneumatische oder 
hydraulische Bewegungseinrichtung fur die Rolle 10 ist in 

15 der Figur nicht dargestellt. Das Drucken rnit einer Rolle 
ist die bevorzugte Bearbeitungsmethode, da dabei keine 
Spane anf alien und das Aufquetschen der jeweiligen 
Blechkante die Schweissung nicht behindert oder 
allenfalls sogar begiinstigt. Mit Drucken kann der 

20 Kantenverlauf ohne weiteres irh Bereich von i/io nun 

ver&ndert werden, was fur deri vorliegenden Zweck geniigend 
ist. Andere bekannte Bearbe i tungsme thodeh , wie z.B. 
Frasen oder Schleifen, konnen indes auch eingesetzt 
werden. Wenn die bearbeitete Kante an die Referenzkante 

25 angepasst ist, kann das Bearbeitungswerkzeug 10 
zuruckgezogen werden und die beiden Bleche werden 
wiederum durch die Stellmittel 11 in Pf eilrichtung B 
r aneinandergepresst und durch das Fordermittel uhter dem 
Laserstrahl 5 in Pf eilrichtung A hindurchgef uhrt . Auch in 

30 diesem Fall' kann der Laser entsprechend der Kantendaten 
bewegungsgesteuert werden. 

Stellt. die Steuereinrichtung 9 nach der 
Erfassung der beiden Kantenverlauf e fest, dass die beiden 
Bleche auch durch Bearbeitung mit dem Werkzeug 10 innert 

35 vorgegebener Zeit nicht soweit zur Ubereinstimmung 
bringbar sind, dass das Spaltmass eingehalten werden 
kann, so wird die Bearbeitung unterlassen und das eine 
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Blech wird ausgeschieden. Dies kann durch Verfahren des 
einen Bleches in Richtung A. aus der Schweissmaschine 
heraus oder. in Gegenrichtung oder seitlich aus der 
Schweissmaschine heraus erfolgen. Das ausgeschiedene 

5 Blech kann entsorgt werden, wenn dessen Kantenlage eine 
vorgegebene maximale Abweichung von einer Soll-Kantenlage 
uberschreitet . 1st dies nicht der Fall, so kann das 
ausgeschiedene Blech zurxick zu einem Blechstapel 
gef ordert werden, von welchiem es spater mit einem andereri 

10 Blech zusammen wieder in die Schweissmaschine gelangt . In 
diesem Fall kann die Kombinatipn der beiden 
Kantenverlauf e zu einer faarung f iihren, welche die 
Einhaltung des zulassigen Spaltmasses durchaus 
erm5glicht. 

15 Das gezeigte Verfahren bzw. die Vorrichtung 

erlaubt auf einfache und rasche Weise die Paarung von 
Blechen zur Bildung von tailored blanks in der 
Schweissmaschine. Besonders bevorzugt ist das Verfahren 
wenn der Spalt bzw. Schweissnahtverlauf nicht linear ist. 
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Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Schweissen von Blechen (2, 
3) zu tailored blanks, dadurch gekennzeichnet, dass in . 

5 der Schweissmaschine der Kantenverlauf beider Bleche 
erf asst., der Kantenverlauf eines der Bleche al£ 
dominierender Kantenverlauf bestimmt und die andere Kante 
(2', 3') zur Anpassung an die dominierende Kante 
nachbearbeitet wird, und dass die Bleche nachfolgend 

10 geschweisst werden. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, dass ein Blech vor der Nachbearbeitung 
ausgeschieden wird, wenn die Abweichung seiner Kante von 
der dominierenden Kante ein vorbestimmtes Mass 

15 uberschreitet . 

3 . Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2 , 
dadurch gekennzeichnet, dass die Kanten mittels 
mindestens einem Messflihler (6, 7) abgetastet werden, urn 
den Kantenverlauf zu best immen. . 

20 4 . Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 3 , dadurch 

gekennzeichnet, dass die nachzubearbeitehde Kante durch 
Driicken bearbeitet wird, 

5. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 
4, dadurch gekennzeichnet, dass die Schweissstrahlf iihrurig 

25 mittels oder mit Einbezug des erfassten dominierenden 
Kantenverlauf s erf olgt . 

6. Vorrichtung zum Schweissen von Blechen (2, 
3) zu ; tailored blanks, gekennzeichnet durch mindestens 
eine Erf assungseinrichtung (6, 7, 9) zur Erfassung des * 

30 Kantenverlauf s der zu schweissenden Blechkanten (2 1 , 3 1 ), 
eine Steuereinrichtung (9) zur Bestimmung einer der 
erfassten Kanten als dominierende Kante und zur Abgabe 
von Steuersignalen an mindestens eine in der Vorrichtung 
angeordneten Bearbeitungseinheit (10) zur Bearbeitung der 

35 nichtdominierenden Kante. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Steuereinrichtung zur Abgabe von 
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Steuersignalen an eine Ausscheideeinheit ausgestaltet 
ist, mittels welcher eines der Bleche vor der Schweissung 
aus der Vorrichtung ausscheidbar ist. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, 

5 dadurch gekennzeichnet , dass die Erf assungseinrichtung 
mindestens. einen Messfuhler (6, 7) umfasst. 

9. Vorrichtung nach einem der Anspruche 6 bis 
8, dadurch gekennzeichnet, dass die 

Bearbeitungseinrichtung mindestens ein Druckwerkzeug, 
10 insbesondere eine Rolle (10) \iinfasst. 

10. Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 6 
bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Steuereinrichtung 

(9) die Schweissstrahlsteuerung bildet oder zur 
Datenabgabe an eine solche ausgestaltet ist. 

15 
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"&* Verdffentllchung, die Mltglied derselben Patentfamllie 1st t 
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